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MODULARNI UPINACI SYSTEM
MODULAR CLAMPING SYSTEM

g

NAREX@)MTE"



Q)

narex

NAREXQ)MTE®

machine tools equment
VYh uuuuu alelrMi:XINf mmn

NAREX ) SAT

super abrasive technology

NAREX ZDICE

vitd - tools for thread rolling

NAREX VRSOVICE

tepelné zpracovani - heat treatment

www.harexmte.cz



NAREXQ)MTE®

O SPOLECNOSTI

Vhu 32 - prvni vyvrtavaci
hlava univerzalni (1963)
Vhu 32 - the first
universal boring head
(1963)

NAREX MTE s.r.o. je vyrobcem a dodavatelem pfisluSenstvi
pro obrabéci stroje, zaméfené na oblast vyvrtavani, frézovani,
valcovani vnéjSich zavitd a Fezani vnitfnich zavitd. Historie
vyroby, jiz je spoleénost NAREX MTE pokracdovatelem, se
datuje od roku 1954.

NAREX MTE s.r.o. je élenem skupiny firem: NAREX SAT s.r.o.,
NAREX Vrsovice s.r.o. a NAREX ZDICE s.r.o.

Tradice inovaci

1963 NAREX Vhu — vyvrtavaci hlava univerzalni, unikatni
vyvrtavaci pfistroj s automatickym posuvem

1977 SVN — stavebnice vyvrtavaciho naradi pro vyvrtavani

az do @ 600 mm SVN - stavebnice
i . vyvrtavaciho naradi
1987 VhNe — elektronicka vyvrtavaci hlava univerzalni (1977)
1991 Vh — vyvrtavaci hlava - pfesnost nastaveni 0,0025 SVN — modular boring
mm / @ system (1977)

1998 ZP - zrychlovaci pfistroj 15.000 ot.min™
2000 ZP 10/X — zrychlovaci pFistroj 20.000 ot.min"

2002 MSV Brno — NAREX piedstavuje Fuh - frézovaci

Uhlovou hlavu, ktera rozsifuje moznosti CNC
obrabécich center

2005 modularni upinaci system [ pro upinani
presnych vyvrtavacich hlav

2006 presné vyvrtavaci hlavy 205bh, stupen presnosti IT6
pro CNC obrabéci centra, pouziti modularniho
upinaciho systému

VhNe - elektronicka
vyvrtavaci hlava univerzalni
(1987)

VhNe - electronic universal

ABOUT COMPANY boring head (1987)

NAREX MTE s.r.o. is producer and supplier of accessories for
machine tools aimed at branch of boring, milling and rolling
external threads and cutting internal threads. History of ]
production, which is NAREX MTE s.r.o. continuator, is dated

from 1954. TR
NAREX MTE s.ro. is member of the firm group: NAREX SAT

s.r.o., NAREX VRSOVICE s.r.o. and NAREX ZDICE s.r.o.

205bh- piesna vyvrtavaci
hlava (2006)
205bh — precison boring

1963 NAREX Vhu — universal boring head, unique boring head (2008)
set with self-feeding

1977 SVn — modular boring system for boring up to \Q
@600 mm

1987 VhNe - electronic universal boring head

Tradition of innovation

1991 Vh - precision boring head — tolerance of setting gryr:b”t"_ ZéVTd ‘t’_":’;rze
0,0025 mm /3 oduction plant in Prague

1998 ZP — spindlespeeder 15.000 rmp
2000 ZP 10/X — spindlespeeder 20.000 rmp

2002 MSV Brno — NAREX presents FUH — milling angle
head, which enlarge possibilities CNC machining
centres

2005 modular clamping system m for precision
boring heads clamping

2006 precision boring heads 205bh, accuracy level IT6 for
CNC machining centres, usage of modular clamping
system IEEA
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Vyvrtavaci hlavy univerzaini

BorinG TooLs
HERRAMIENTAS DE ALASAR .« eeeteeneeeeeeeeeeeeeeeeeas e s eeee e e enener e e e e e e e eeneeneees Vhu .. A1.01

Vyvrtavaci hlavy se zvySenou presnosti
HiGH PRECISION BORING HEADS
CABEZALES ALESADORES DE ALTA PRECISION ..uiveunesarseasnsesneasasesneasssnassesnasaees Vh ...... B 1 02

Vyvrtavaci hlavy stavitelné

ADJUSTABLE BORING HEADS f

CABEZALES ALESADORES AJUSTABLES ...evueniessessneeeesmssseeneeseanasaeensesesnaeesnnanns Vhs ... C1.03 Wﬂ
F\

Stavebnice vyvrtavaciho naradi sy

SETS OF BORING TOOLS

HERRAMIENTAS DE ALESAR MODULARES «.tvetrrereeeeeeseeneeeseseseaeeeeeeeeneeeeeneseesenns SVn . D 1.06

Kuzelové vymeénné stopky
EXCHANGEABLE TAPER SHANKS

ESPIGAS CONICAS REEMPLAZABLES ...cviveveeieeeeeresenseseseeeeesnnseseeeesnsnesanesnsaeses VK ....... E 1.04

Vyvrtavaci hlava presna
FINE BORING HEAD

P EINBOHRKPF ...ttt e e e e et e e e e e e e e e e e e e e eaaaaes 205bh ... F1.01

Frézovaci uhlové hlavy B 11
MILLING ANGLE HEADS HJfI
VVINKELFRASKOPFE ..ot e et e e e e Fuh ... G 1.01 ]

Zrychlovaci pristroje

SPINDLESPEEDER
SOHNELLLAUFSPINDEL ...ttt s e e s e e s e eaaeeeaeeeeaeeeaeeeeseesaesesaeesenenssnn s snanss ZP ... H1.01
==
Zavitorezné hlavy reverzni i%
REVERSIBLE THREAD-CUTTING HEADS -
GEWINDESCHNEIDKOPFE MIT RUCKLAUF ©....eeveisisseeeessssneseeesssnsneesessannnneeeeessnns RTH ... J 1.01 7‘?%1
il
JI
Zavitorezné hlavy bezpecénostni 5=
SAFETY THREAD-CUTTING HEADS M
SICHERHEITSGEWINDESCHNEIDKOPFE ...ttt ettt saeseseeeseseseeesesassseesesenessnennnenans Zhb ... K 1.01 %
|
Specialni upinace /
|

“xL

SPECIAL TOOLHOLDERS

SPEZIELE FRASERAUFNAHMEN ....eviseniesesresesessssesessnnsessersrassessssessnnsessssesnnsnes M ...... M 1.01

Naradi pro valcovani zaviti
TooLs FOR THREAD ROLLING
WERKZEUGE FUR GEWINDEWALZEN vt eeeeeatesseeeeseseeeeeeeesasne e e e esenaeaeesesnnenens N ... N 0.01
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FREZOVACI UHLOVE HLAVY
MILLING ANGLE HEADS
WINKELFRASKOPFE




FREzOVACI UHLOVE HLAVY

MILLING ANGLE HEADS
WINKELFRASKOPFE

Tabulka rozméru
Table of dimensions

Tabelle der Abmessungen
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deutsch

PVI PVI FXI FXI
mm ER 25 ER 32 ER 25 ER 32
a 90 110 90 110
b 86 104 60 78
c 183 200 180 198
d 2+16 2+20 2+16 2+20
f 50 65 - -
h 110 127 100 125
MODEL PVI k 136 158 110 144
m 65 73 48 66
. 5. o n 45 55 36 48
<1 p: 0°+360 r 90 110 70 90
11
Presnost na vietenu
Accuracy of the spindle
Genauigkeit der Spindel
l
!
1
: T
MODEL EXI |
e 8 < B: 0°+360°
b FUH
0,02 0,02
Sefizovani uhld
Setting of angles
Einstellen der Winkel
Popis Description Beschreibung a skion vFe_tena h_I_avy k 0se yfetenfi stroje. U modelli PVl a PVM se odecitd
1 -Téleso 1 - Body 1 - Korper na stupnici 7 pfi uvolnéni Sroubt 9.
2 - Vfetenik 2 - Spindle headstock 2 - Spindelkasten a the slope angle of the head spindle to the axis of the machine spindle.
3 - Vfeteno 3 - Spindle 3 - Spindel On models PVl and PV, the value is read on the scale 7 with loosened screws 9.
4 - Aretacni Clen 4 - Arresting arm 4 - Arretierarm o der Neigungswinkel der Kopfspindel zur Maschinenspindelachse. Der Wert wird
5 - Aretaéni ¢ep 5 - Arresting pin 5 - Arretierzapfen bei den Modellen PVI und PVM an der Skale 7 bei gelosten Schrauben 9 festgestellt.
6 - Cep 6 - Pin 6 - Zapfen . L . ) . "
7 - Stupnice —<ra 7 -Seals <5 & 7. Skale —ro B Uhel natchm v[etena h]ayy okolo osy vietena stroje. U vech modelil se odecita
8 - Stupnice < 8 - Scale <1 8 - Skale =ip na stupnici 8 pfi uvolnéni Sroubu 10.
9 -Sroub =1 9 -Screw =ra 9 - Schraube =ra. B the swing angle of the head spindle round the axis of the machine spindle.
10-Sroub <IB 10 - Screw =i 10 - Schraube < On all models, the value is read on the scale 8 with loosened screws 10.
11 - Klestina 11 - Spring collet 11 - Spannzange B der Drehwinkel der Kopfspindel um die Maschinenspindelachse. Der Wert wird

12- Kuzelova stopka 12 - Taper shank 12 - Kegelschaft bei allen Modellen an der Skale 8 bei geldsten Schrauben 10 festgestellt.

NAREXQ@Q)MTE"




FREZOVACI UHLOVE HLAVY — S PEVNOU KUZELOVOU STOPKOU
MILLING ANGLE HEADS — WITH FIXED TAPER SHANK
WINKELFRASKOPFE — MIT FESTEM KEGELSHAFT

MODEL PVI MODEL FXI
/2 ¢ a, A 20 g q 1/2 8 o A 20 g a
!
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Kod Model Kuzelova stopka A /mm/ K L A—kog—A ﬁ
Code / Kode Model / Modell Taper shank / Kegelschaft A 75 /mm/ /mm
253 - 022 FUH - PVIER25 1ISO 40 DIN 69871 A 65 80 35 150 6,65 |
B | - 015 - PVIER 25 CAT 40 65 80 35 150 6,65 u
”J[“u - 039 - PVIER 25 BT 40 65 80 35 150 6,85 ]
)} - 046 - PVIER 25 ISO 40 DIN 2080 65 80 35 150 6,55 Q
&8 - 0538 - PVIER25 ISO 50 DIN 69871 A 65 80 35 150 8,95 u
;- g § - 060 - PVIER 25 CAT 50 65 80 35 150 8,95 ]
g g, g - 077 - PVIER 25 BT 50 65 80 50 165 9,15 u
TR - 084 - PVIER25 ISO50 DIN 2080 65 80 35 150 | 8,75 o
- 091 - PVIER 25 HSK 63 A DIN 69893 65 80 43 158 6,75 Q
- 213 FUH - PVIER 32 ISO 50 DIN 69871 A 80 110 35 160 125 ]
- 206 - PVIER 32 CAT 50 80 110 35 160 12,5 ]
- 220 - PVIER 32 BT 50 80 110 50 175 13,5 u
- 237 - PVIER 32 ISO 50 DIN 2080 80 110 35 160 12,6 o
- 244 - PVIER 32 HSK 100 A DIN 69893 80 110 46 171 11,5 Q
255 - 026 FUH - FXIER 25 1ISO 40 DIN 69871 A 65 80 35 150 5.7 u
- 019 - FXIER 25 CAT 40 65 80 85 150 57 u
- 033 - FXIER 25 BT 40 65 80 35 150 59 u
- 040 - FXIER 25 ISO 40 DIN 2080 65 80 35 150 5,6 o
- 057 - FXIER 25 ISO 50 DIN 69871 A 65 80 35 150 8,1 u
- 064 - FXIER 25 CAT 50 65 80 85 150 8,1 u
- 071 - FXIER 25 BT 50 65 80 50 165 8,2 u
- 088 - FXIER 25 ISO 50 DIN 2080 65 80 35 150 7,9 Q
- 095 - FXIER 25 HSK 63 A DIN 69893 65 80 43 158 5,8 o
- 217 FUH - FXIER 32 ISO 50 DIN 69871 A 80 110 35 160 11,8 u
- 200 - FXIER 32 CAT 50 80 110 35 160 11,8 u
- 224 - FXIER 32 BT 50 80 110 50 175 12,8 u
- 231 - FXIER 32 ISO 50 DIN 2080 80 110 85 160 11,9 Q
- 248 - FXIER 32 HSK 100 A DIN 69893 80 110 46 171 10,8 o

DAFA ... A Standard / Standard / Standard ﬁ B Zdkladni nabidka / Primery offer / Grundangebot

/A Nestandard / Non-standard / Non-standard QO K poptani / For demand / Nach Nachfrage




FREZOVACIi UHLOVE HLAVY
MILLING ANGLE HEADS
WINKELFRASKOPFE

Zakladni technicka data
Basic technical data
Technische Hauptdaten

PVI
ER 25

PVM
ER 25

PVI
ER 32

ER 32

FXI
ER 25

FXM
ER 25

FXI
ER 32

FXM
ER 32

Prikon pri max. otackach
Power input at max. speed
Leistung bei Hochstdrehzahl

N /kW/ 5 3

7,5

6,5 3,5 9 6

Max. kroutici moment
Max. torque
Hochstdrehmoment

Mk /Nm/ 15 10 28

Max. otacky
Max. speed
Héchstdrehzahl

n /min’/
rpm
U/min

4000 4000 3500

3500

4000 4000 3500 3500

Prevodovy pomér
Gear ratio
Ubertragungsverhaltnis

11 1:1 151 11

Velikost klestiny
Size of the spring collet
Spannzangengrésse

DIN 6499

ER 25 ER 32

ER 25 ER 25 ER 32

Smysl otacek (vstup - vystup)
Sense of rotation (in - out)
Drehsinn (Ein -Aus)

Zakladni informace

FUH - Frézovaci Uhlova hlava = pohanény
drzak stopkovych feznych néstrojd.

Pouziti — na NC a CNC vyvrtdvacich a frézova-
cich strojich.

Upinani nastrojd do klestin typu ER DIN 6499.
Modely PVI a FXI — s pevnou kuzelovou stopkou,
stopka a hnaci hiidel jsou jeden celek.

Modely PVM a FXM - s vyménitelnou kuZelovou
stopkou.

Modely PVI a PVM - sklon vietene hlavy je sefi-
ditelny v rozsahu 0+90°.

Modely FXI a FXM — sklon vietene hlavy je 90°.

DAF A - aretacni ¢len spojuje hlavu se vietenikem
stroje, udrzuje hlavu v nastavené poloze a za-
chycuje rezné sily. Aretacni ¢ep se zasouva do
zadrzovaci kostky, kterd se montuje na vietenik
ve vzddlenosti "A" od osy vietene. Zadrzovaci
kostka je soucasti prislusenstvi hlavy.

Vvhody pouzivani FUH

- Hlava rozsifuje vyrobni moznosti stroje,
dovoluje obrabét plochy nedostupné pro
stavajici stroj.
Koncentrace obrabécich operaci pfi jednom
upnuti obrobku zvysSuje rozmérovou presnost
provadéné operace, snizuje naklady spojené
s prepinanim obrobku, zkracuje vyrobni
Gasy - zvysuje produktivitu prace.

FUH M s vyménitelnou kuzelovou stopkou
Modely PVM a FXM jsou soucasti modularniho
systému , ktery umoznuje:
- vyménu upinaciho kuzelu
- poutziti aretacniho ¢lenu DAF-A nebo opérné
desky (pfirub typl PS a UP)
- pouziti prodluzovaciho ¢lenu

- kombinaci modularnich prvki
Upozornéni: dovoleny piikon a kroutici mo-
ment hlav s vyménitelnou kuzelovou stopkou je
nizsi viz ,Zakladni technicka data“

Zplsob objedndvani
Identifikace je dana kédovym ¢islem vyrobku.
Pfi objedndvani je tfeba uvést tyto Udaje:

FUH - kédové &islo vyrobku - poéet kusti

(V pripadé, Ze se jedna o nestandardni provedeni,
nutno uvést doplnujici Udaj; napf. rozmér ,A“).

Dodévani

FUH - je dodédvan v dievéné kazeté se zakladnim
prislusenstvim. Jsou to kli¢e a zadrZovaci kostka.
V prislusenstvi nejsou klestiny, ty je tfeba
objednat samostatnou polozkou v objednédvce.

NAREXQ@Q)MTE®

Basic information

FUH - Milling angle head = power-actuated
holder of cutting tools with shank.

Using — on NC and CNC boring and milling ma-
chines.

Tool chucking in spring collets type ER DIN 6499.
Models PVI and FXI — with fixed taper shank, the
taper shank and the driving shatft are one piece
Models PVM and FXM — with exchangeable taper
shank

Models PVl and PVM - the slope angle of the head
spindle may be set within the range 0°+90°.

Models FXI and FXM - the slope angle of the
head spindle is 90°.

DAF A —the arresting arm put together the head
and the machine headstock, holds the head in
the preset position and retains the cutting forces.
The arresting pin is put in the retaining block
mounted on the headstock in distance "A" from
the spindle axis. The retaining block is included
in the accessories of the head.

Advantages of using FUH
- The head increases the scope of using
of the machine, makes possible to machine
the surfaces which are for the used machine
unaccessible.

Concentration of machining operations
increases the accuracy of the executed
machining by one clamping of the workpiece,
reduces the costs caused by repeated
clamping, reduces the production times —
— increases the working productivity.

EUH M with exchangeable taper shank
Models PVM and FXM are the constituent parts
of the modular system, which makes possible:

- to change the taper shank

E%_W
=
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FREZOVACI UHLOVE HLAVY — ZADRZOVACI KOSTKA
MILLING ANGLE HEADS — RETAINING BLOCK
WINKELFRASKOPFE — HALTEBLOCK

40 29 . 2 =
20 15 5 15 =1
= L ’; | \k
| ﬁ 1 l
Dy ¢ =k R
= ( r \
— e = ¢ = )—{_.— ) _>__. - »-E {Tp) ! l \ /
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\ ZIs ., [8 18 H7/q6
{D@N © _S\_\_\ y i =
2 > % |
16 i
14,2116 _WW';W"'I | [ J
Zadrzovaci kostka Retaining block Halteblock

Aretacni ¢ep se zasouva do otvoru v zadrZovaci
kostce a stlacenim ¢epu o 6 mm se teprve uvolni
hnaci hridel hlavy, ktery byl dosud zablokovan.

The arresting pin is put in the hole in the retaining
block and the driving shaft of the head is not
unblocked before pressing down of the pin by
6 mm.

Der Arretierzapfen wird in die Bohrung im
Halteblock eingeschoben und die Antriebswelle
wird erst durch das Hineindrticken des Zapfens
um 6 mm deblockiert.

E%_“_

cesky
english
deutsch

- to use the arresting arm DAF-A and the
supporting plate (flanges PS or UP)

- to use the extension part
- to combine the modular elements

Notice: permitted power input and torque of
heads with exchangeable taper shank are lower
see ,Basic technical data"“.

Ordering mode

Identification is specified by the product code
number. It is necessary to specify following data
in the order:

FUH - product code humber — number of pieces

(In case of non-standard modification, it is
necessary to specify the additional datum e. g.
dimension ,A".)

Delivery

FUH - is delivered in the wooden box with the
primary accessories. There are wrenches and
retaining block. The spring collets are notincluded
in these accessories, it is necessary to order those
as a separate item in the order.

Grundlegende Informationen

FUH — Winkelfraskopf = angetriebener Halter
der Werkzeuge mit Schaft.

Anwendung —an NC und CNC Bohrwerken und
Fréasmaschinen.

Werkzeugspannen in Spannzangen der Typenreihe
ER DIN 6499.

Modelle PVI und FXI — mit festem Kegelschatt,
der Kegelschaft und die Antriebswelle sind ein
Stlck.

Modelle PVM und FXM — mit auswechselbarem
Kegelschaft.

Modelle PVl und PVM — der Neigungswinkel der
Kopfspindel kann innerhalb 0°+90° eingestellt
werden.

Modelle FXI und FXM - der Neigungswinkel der
Kopfspindel ist 90°.

DAF A — der Arretierarm verbindet den Kopf mit
dem Spindelkasten der Maschine, haltet den
Kopf in der eingestellten Lage fest und erfasst
die Schnittkrafte. Der Arretierzapfen wird in den
Halteblock eingeschoben, der am Spindelkasten
im Abstand ,A“ von der Spindelachse anmonti-
ert ist. Der Halteblock ist der Bestandteil des
Zubehors des Kopfes.

Anwendungsvorteile der FUH-Képfe

- Der Kopf vergrossert die Produktionsmaglichkeiten
der Maschine, ermoglicht die Bearbeitung
der Flachen, die fur die angewendete
Maschine nicht zugéanglich sind.

- Die Konzentration der Bearbeitungsoperationen
bei einem Einspannen des Werkstlickes
hebt die Genauigkeit der ausgeflihrten
Bearbeitung an, reduziert die Kosten, die
mit dem wiederholten Einspannen hervorgerufen
sind, verkurzt die Produktionzeit — erhdht
die Arbeitsproduktivitat.

FUH M mit auswechselbarem Kegelschaft

Modelle PVYM und FXM sind Bestandteile des
modularen Systems, der ermoglicht:

- die Auswechslung des Kegelschaftes

- die Anwendung des Arretierarms DAF A
oder der Stutzplatte (Flanschen PS und UP)

- die Anwendung der Verlangerung
- die Kombination der modularen Elemente.

Hinweis: zulassige Leistung und Drehmoment
der Kopfe mit auswechselbarem Kegelschaft
sind niedriger sieh ,Technische Hauptdaten*.

Bestellungsart

Die Identifikation ist durch die Produktkodenummer
bestimmt. FUr die Bestellung ist es notwendig
folgende Angaben anfuhren:

FUH - Produktkodenummer - Stiickzahl

(Bei der Bestellung der non-standard Ausflihrung,
ist notwendig noch die Ergdnzungsangabe
anfuhren; z. B. die Abmessung ,A").

Lieferung

FUH - wird in einer Holzkassette mit dem
Grundzubehor geliefert; es handelt sich um die
Schlissel und den Halteblock. Die Spannzangen
sind nicht im Grundzubehér einbezogen, sie
mussen als der individuelle Posten in der
Bestellung bestellt werden.




MILLING ANGLE HEADS — WITH EXCHANGEABLE TAPER SHANK
WINKELFRASKOPFE — MIT AUSWECHSELBAREM KEGELSCHAFT

FREZOVACI UHLOVE HLAVY — S VYMENITELNOU KUZELOVOU STOPKOU

W L I l ]

MODEL PVM MODEL FXM
g e
g dl g a
f == T
~ ~ | |
| i |
_L | \l . i < l, | i l] I i 1
1 T ra T
® 1 N[
- , -
© 3 i l r—lﬁ
©l = =y ! =
AR ([ e ®
N E—r— _L w
U< f m n
NN/ e D ; b
k
Kéd Model
Code Model e AT%‘A ﬁ
Kode Modell a b [ d di e f g z i k | m n -
253 - 305 FUH - PVYMER25 | 90 | 86 |115|2+16| 28 |65 | 50 | 46 | 41 | 82 |136 |65 | 45|54 [ ”'JIU'
- 329 - PVMER32 | 110|104 |132[2:20| 44 | 85 | 65 | 46 | 45 | 92 [158 | 73 | 55 | 9,6 n o
- 312 - FXMER25 | 90 | 60 |112|2=16( 28 |65 | 70 | - | 41 | 82 [110 | 48 | 36 | 4,4 n e
- 336 - FXMER32 |110| 78 | 130(2+20| 44 | 85 | 90 | - | 45 | 92 |144 | 66 | 48 | 89 u ;.E» ﬁ
Viyménitelna kuZelovd stopka — Model VKF Kéd |Velikost - typ| Kuzelova stopka ¢
Exchangeable taper shank — Model VKF Code | Size-Type | Taper shank K AT(“g‘A ﬁ
Auswechselbarer Kegelschaft — Modell VKF Kode |Grésse-Typ| Kegelschaft Jrm/
253 - 510| ER 25/VKF 25 |1SO 40 DIN 69871A| 35 | 0,75 5]
L 253 - 503| ER 25/VKF 25 | CAT 40 35 | 075 o
! 4 253 - 527| ER 25/VKF 25 | BT 40 35 | 095 n
i 253 - 534/ ER 25/VKF 25 |1SO 40 DIN 2080 35 | 0,65 o)
; 253 - 541| ER 25/VKF 25 |1SO 50 DIN 69871A | 35 | 2,05 m
s 253 - 558 ER 25/VKF 25 | CAT 50 35 | 3,05 o
e . 253 - 565| ER 25/VKF 25 | BT 50 50 | 325 o
! % [&lE) 253 - 572| ER 25/VKF 25 |1SO 50 DIN 2080 35 | 285 o)
Z i g : 253 - 589 ER 25/VKF 25 | HSK 63A DIN 69893 | 43 | 0,85 o)
x ] 253 - 701| ER 32/VKF 32 |1SO 50 DIN 69871A | 35 | 2,25 [
| 253 - 718| ER 32/VKF 32 | CAT 50 35 | 225 [
? : : 253 - 725 ER 32/VKF 32 | BT 50 50 [325 | m
@ | | 253 - 732| ER 32/VKF 32 |1SO 50 DIN 2080 35 | 2,35 Q
@ ' = | 253 - 749| ER 32/VKF 32 | HSK 100A DIN 69893 | 46 | 1,25 o)
)
|

V piipadé pouziti opérné desky typu UP je tato prisroubovéna ke vieteniku stroje a Sroub pos. 4 neni pouZit.
In case of using of the supporting plate type UP, the plate is screwed on the machine spindle-headstock and the screw Pos. 4 is not used.
Bei der Anwendung der Stutzplatte UP ist diese zum Spindelkasten angeschraubt und die Schraube Pos. 4 ist nicht angewendet.

NAREXQ@Q)MTE"




MODULARNI PRVKY
MODULAR ELEMENTS
MODULARE ELEMENTE

Aretacni clen - DAF Priruba se stupnici - PS

Arresting arm - DAF A 2 Flange with scale - PS
Arretierarm - DAF m_1 Flansch mit Skale - PS g DI
@ Ie
o | ==l
m
¢ d7
g d3
4 Univerzalni priruba - UP
Universal flange - UP
Universalflansch - UP ¢ 02
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english
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PVM - DAF - KuZelova stopka Kéd Typ
PVM - DAF - Taper shank
PUM - DAF - Kegelschaft Code | Type [a [ e[z [D[Dp [ [ |t |[ig]
— Kode Typ /mm/
253-909 | DAF25/65 | 90 | 65 | 33 0,5
253-916 | DAF25/80 | 90 | 65 | 33 0,55
Tt 253-923 | DAF 32/80 | 110 | 85 | 33 0,6
= 253-930 DAF 32/110 110 85 33 0,8
| |
aox 22 == 253 - 947 PS 25 65 125 75 | 100 1,7
N 253 - 954 PS 32 85 156 | - 95 | 125 | - 2,7
' 253 - 961 UP 25 65 125 | 168 | 75 | 100 | 20 2,1
[’ \ 253 - 978 UP 32 85 156 | 196 | 95 | 125 | 20 2,9
253 - 985 PC 25 9 | 65 75 2,8
+ 253 - 992 PC 32 110 | 85 95 4,4
Priklady montéznich kompletd 5 ProdluZovaci ¢len - PG
Examples of assembled sets Extension part - PC
Beispiele der zusammengesetzten Satze : Verlangerung - PC
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- S | L, | 47 53
4 e sy | 94 108
g d2 sy | 68 68
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KLESTINOVA POUZDRA
SPRING COLLETS
SPANNZANGEN

Klestinova pouzdra nejsou soucasti zékladniho prislusenstvi, proto je tfeba je objednavat samostatnou polozkou.
The spring collets are not included in the primary accessories, it is necessary to order those as a separate item.
Die Spannzangen sind nicht im Grundzubehor einbezogen, sie mussen als der individuelle Posten in der Bestellung bestellt werden.
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d d sw Iy NORMA
/mm/ ER 25 ER 32 /mm/ /mm/ /mm/ ER 25-GB ER 32-GB

3,00+2,00 283-012 283 - 302 4,0 3,15/3,2 18 ISO, JIS 284 - 002 284 - 200

4,00+3,00 283 - 029 283 - 319 45 3,4 18 DIN 284 - 019 284 - 217

5,00+4,00 283 - 036 283 - 326 5,0 4,0 18 ISO, JIS 284 - 026 284 - 224

6,00+5,00 283 - 043 283 - 333 55 4,3 18 DIN 284 - 033 284 - 231

7,00+6,00 283 - 050 283 - 340 5,5 4,5 18 JIS 284 - 040 284 - 248

8,00+7,00 283 - 067 283 - 357 6,0 4,5 18 JIS 284 - 057 284 - 255
9,00+8,00 283 - 074 283 - 364 6,0 4,9 18 DIN 284 - 064 284 - 262
10,00+9,00 283 - 081 283 - 371 6,2 5,0 18 JIS 284 - 071 284 - 279
11,00+10,00 283 - 098 283 - 388 6,3 5,0 18 ISO 284 - 088 284 - 286
12,00+11,00 283 -104 283 - 395 7,0 5,6 18 DIN, JIS 284 - 095 284 - 293
13,00+12,00 283 - 111 283 - 401 71 5,6 18 ISO 284 - 101 284 - 309
14,00+13,00 283-128 283 - 418 8,0 6,2/6,3 22 DIN,ISO| 284-118 284 - 316
15,00+14,00 283-135 283 - 425 8,5 6,5 22 JIS 284 - 125 284 - 323
16,00+15,00 283 - 142 283 - 432 9,0 7,0/7,1 22 DIN, ISO| 284-132 284 - 330
17,00+16,00 - 283 - 449 Klestinova pouzdra ER-GB nejsou bézné skladem a jejich doddvku je
18,00—1 7,00 - 283 - 456 tfeba poptat
19,00+18,00 = 283 - 463 The spring collets ER-GB are not on stock standardly and it is necessa-
20,00+19,00 - 283 - 470 ry to inquire for their delivery.

. i . ] Die Spannzangen ER-GB sind nicht gelaufig am Lager und sie mussen
Klestinova pouzdra standardni pfesnosti. nachgefragt werden.

Spring collets of standard accuracy.
Spannzangen der Standardgenauigkeit

Priklady objednavani / Examples of ordering / Bestellungsbeispiele

1.FUH -PVI253 -022 1ks/1pc/1St
2.FUH -PVI253-022 DAF80 1ks/1pc/1St
3.FUH-PVM 253 -305 1ks/1pc/1 St
4. FUH -DAF 253 -909 1ks/1pc/1 St

cesky
english
deutsch



ZRYCHLOVACI PRISTROJ
SPINDLESPEEDER
SCHNELLLAUFSPINDEL




ZRYCHLOVACI PRISTROJ - ru¢ni vyména nastroje
SPINDLESPEEDER - for manual tool-change
SCHNELLLAUFSPINDEL - fiir manuellen Werkzeugwechsel

ZP-10/X

ZAKLADNi INFORMACE BAsIC INFORMATION HAUPTINFORMATIONEN

- mechanicky planetovy pfevod do rychla - mechanical planetary gearing - mechanisches Planetenradgetriebe

- upinaci kuzel pevny nevyménitelny - unchangeable taper shank - fester Kegelschaft, nicht austauschbar
- upindni ndstroja s vdlcovou stopkou - clamping of tools with straight shank - Spannen von Werkzeugen mit Zylin-
- dlouhodobd tukové népli - long life grease filling derschaft

- langfristige Schmierfettfiillung

PouziTi APPLICATION VERWENDUNG

- jako zvlastni pfislusenstvi u frézek, vy- - as a special accessories for milling-, - Sonderzubehdr von Frismaschinen,
vrtavacich strojd, NC a CNC obrdbé- boring-, drilling-, NC- and CNC- ma- Bohrwerken, Bohrmaschinen, NC-
cich stroja chines und CNC Werkzeugmaschinen

-jako presné a produktivni frézovadni - for precise and productive milling and - fiir prizises und produktives Frisen
a vrtani pii vysokych feznych rychlos- boring with high cutting speeds und Bohren mit hohen Schnittge-
tech schwindigkeiten

Nasobi¢ otacek vietena obrabéciho Multiplicator of machine tool spind- Spindeldrehzahl - Beschleuniger
stroje le speed

ZAKLADNIi TECHNICKA DATA
BAsIC TECHNICAL DATA
TECHNISCHE HAUPTDATEN

L Pfevodovy pomér
Gear ratio 1:6
Ubersetzungsverhaltnis
Y Otacky min-1
Spindle Speed max. 20 000 rpm
I— T < w © Spindeldrehzahl U/min
M o =
L J: SENES! Vykon
Power 4,5 kW
Leistung
o
9 18 m Primér nastroje d
| Tool diameter d 1,0 + 13,0 mm
% 13,5 37 Werkzeugdurchmesser d
R Klestina <
© —Eﬁx Collet ER20/ESX >9 9
2 DIN 6499-B X = =
Spannzange n o3
OEco
O O T
SORTIMENTNI NABIDKA
ASSORTMENT OFFER
SORTIMENTANGEBOT
Kod Kuzel Norma Nacrt
Code Shank Norm Drawing L Mg?ﬂ
Code Kegelschaft Norm Zeichnung [mm]
242.088 ISO 40 DIN 2080 145 6,6 [
ISO 207 @
242.095 1ISO 50 &SN 220430 149 8,4 |
242.019 Mk4 DIN 1806 143 6,5 |
n—r’”/—f
242.026 Mk5 1ISO 296-63 u“\l_ 140 7,4 O
242.033 Mké CSN 220430 142 10,0 O
242.040 Mk4 x M16 164 6,6 O
DIN 2207 H./—'v
242.057 MK5 x M20 . 168 7.8 O
CSN 220422
242.064 Mk6 x M24 177 12,0 O
l zakladni nabidka, basic offer, Normalangebot [ k popténi, by request, nach Anfrage
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ZRYCHLOVACI PRISTROJ - automatickd vyména néstroje
SPINDLESPEEDER - for automatic tool-change
SCHNELLLAUFSPINDEL - fiir automatischen Werkzeugwechsel

ZAKLADNI TECHNICKA DATA
BAsIC TECHNICAL DATA
TECHNISCHE HAUPTDATEN

L Prevodovy pomer
13,5 37,2 Gear ratio 1:6
Ubersetzungsverhaltnis
Otacky min-1
Z Spindle Speed max. 20 000 rpm
Spindeldrehzahl U/min
T =g g8 Vykon
J= SRS NS Power 4,5 kW
= Leistung
Primér nastroje d
Tool diameter d 1,0 + 13,0 mm
NN Werkzeugdurchmesser d
Klestina ER20/ESX
wn Collet
i DIN 6499-B
Spannzange
SORTIMENTNI NABIDKA
ASSORTMENT OFFER
SORTIMENTANGEBOT
Kéd Kuzel Norma Chlazeni
Code Shank Norm Cooling L ?Skg?ﬂ A d bp
Code Kegelschaft Norm Kiihlung fom] [mm] [mm [bar]
242.118 1ISO 40 DIN 69871 A 193 8,4 65 18 ||
242.125 1ISO 50 CSN 220434 A 191 10,7 80/110 18 0.2 B
242.224 1ISO 40 &SN 220432 A 186 8,6 65 18 OJ
242.231 ISO 50 A 182 10,4 80/110 18 [l
242.194 CAT 40 A 193 8,4 62+110 1418 []
242.200 CAT 50 A 191 10,7 62+110 14+18 ]
242.163 MAS BT-40 A 186 8,6 62+110 14+18 ]
242.170 MAS BT-50 A 194 11,5 62+110 14+18 []
B Typ, Type, Typ A
Y=
<0
8D
O O T
B zakladni nabidka, basic offer, Normalangebot ] k poptani, by request, nach Anfrage
ARETACNI CLEN
ARRESTING DEVICE
ARRETIERVORRICHTUNG
5 K - krouzek oto¢né nastavitelny
e K ‘ | rotationally adjustable ring
r— % ‘ [ drehverstellbarer Ring
| ‘ hﬁii 49 - &ep délkové nastavitelny
. | H{J longitudinally adjustable pin
ST s langsverstellbarer Zapfen
X
<
V objedndvce nutno specifikovat para-
= NS metry A, d1.
D It is necessary to specify the parameters
A, d1 in the order.
Es ist notwendig die Parameter A, d1
in der Bestellung zu spezifizieren.




PRISLUSENSTVI
ACCESSORIES
ZUBEHOR

ZP-10/X

PRESNOST UPINANi NASTROJU
ACCURACY OF TOOL CLAMPING
GENAUIGKEIT DES WERKZEUGSPANNEN

21 - matice d MAX ©
21 i [mm] L, [mm]
- Mutter MIN max | MM [epog
7 35 - klestina 1,0 1,6 4,0
| © collet
7i = Spannzange 16 3,0 75 0,02
3,0 6,0 15
g% 50 50 - tm
L#» measuring pin 6,0 10,0 25,0
HEEEEE 10,0 13,0 32 0,025
NABIDKA KLESTINOVYCH POUZDER
OFFER OF COLLETS
SPANNZANGENANGEBOT
ER 20 - ESX DIN 6499 - B
Koéd Rozsah Kéd Rozsah Koéd Rozsah
Code Range/Bereich Code Range/Bereich Code Range/Bereich
Code [mm] Code [mm] Code [mm]
281.803 1,0-0,5 281.856 4,0-35 281.926 10,0-9,0
281.810 15-1,0 281.872 50-4,0 281.520 11,0- 10,0
281.827 20-15 281.889 6,0-5,0 281.537 12,0 - 11,0
281.834 25-2,0 281.896 7,0-6,0 281.544 13,0-12,0
281.841 3,0-25 281.902 8,0-7,0
281.858 3,5-3,0 281.919 9,0-8,0
PRIKLAD OBJEDNAVANI EXAMPLE OF ORDER BESTELLUNGSBEISPIEL
1. ZP-10/X CODE 242.088
2. ZP-10/X CODE 242.118 (A= ;dy = [mm])
3. Klestina, Collet, Spannzange ER 20 CODE ... ... ;
<
Ke kazdé poloZce uvést pocet kust. State the number of pieces of each item. Zu jeder Position die Stlickzahl anzufiihren. > '5, g
R
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NAREXQ)MTE®

machine tools equipment

NAREX MTE s.r.o.
Moskevska 63
CZ-101 00 Praha 10
Czech Republic

phone: +420 246 002 321, +420 246 002 251
fax: + 420 246 002 335

e-mail; obchod@narexmte.cz
http://www.narexmte.cz

Majitelem ochranné znamky ,narex” je spoleénost NAREX Ceska Lipa, a. s., Ceska Republika
NAREX MTE, s.r. 0. ma pravo k trvalému bezplatnému uZivani této ochranné znamky.
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